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John Deere organiza ona visita para la prens 
a las instalaciones de Manheim y Brochsal 
Además, se pudo conocer el funcionamiento del Centro Europeo de Repuestos y Distribución 
I pasado mes de octubre, 
John Deere organizó un viaje 
para la prensa especializa-
da a sus fábricas en Man-
heim y Bruchsal, en las que se 
producen unos 40.000 tractores 
al año. Además, se realizó un re-
corrido por el Centro Europeo de 
Repuestos y Distribución que fa-
cilita el acceso a 500.000 refe-
rencias en todo el mundo. 
La visita comenzó en la fábri-
ca situada en el centro de Man-
heim con una superficie total de 
43 ha (20 ha construidas, más de 
tres veces la superficie construi-
da en la fábrica de Getafe, Ma-
drid); la céntrica situación de las 
instalaciones implica un dedica-
do seguimiento de la normativa 
medioambiental y de ruidos. 
Al comienzo del recorrido por 
la fábrica, el panel de trabajo indi-
caba que habían sido fabricados 
150 tractores hasta ese momen-
to restando 35 unidades para 
completar la producción del día. 
En estas instalaciones sólo se fa-
brica sobre pedido, realizándose 
una planificación flexible y com-
pleja (múltiples modelos simultá-
neamente) en función de la de-
manda. Por ello, el número de uni-
dades a fabricar en el turno de 
mañana suele rondar el 60 y el 
75% del total diario, de manera 
que pueda reajustarse automáti-
camente la producción. Además 
de la zona de mecanizado y tem-
ple de piezas de transmisión, y de 
la línea de transmisión y de mon-
taje detractores, en Manheim en-
contramos una instalación de di-
mensionado láser 3D de piezas 
(ZeissPrismo Wenzel LH1210) 
con una precisión de 2 mm, y una 
cabina de protección acústica 
para el ensayo y evaluación de 
tractores (1 de cada 10 produci-
dos) con capacidad para 15 uni-
dades. En ella se evalúa el nivel 
de ruido en el oído del operador, 
las vibraciones del tractor, las car-
Detalle de la nave de evaluación de compatibilidad electromagnética, que emplea 10 antenas para verificar la inmunidad de los equipos 
electrónicos a campos magnéticos en el entorno del tractor. Fábrica John Deere en Manheim (Alemania). 
gas y tensiones que se acumulan 
sobre el operador del tractor, los 
dispositivos Isobus, siendo de 20 
minutos la cadencia por tractor. 
En la fábrica trabajan alrededor 
de 3.000 personas, el personal 
de montaje se organiza en equi-
pos de 6 a 36 personas en fun-
ción del tipo de tarea. 
En Manheim se encuentra la 
unidad de verificación y valida-
ción de producto (PV&V) encarga-
da de analizar los nuevos mode-
los antes de su entrada en pro-
ducción. Para ello se emplean en-
tre 20 y 30 tractores de cada mo-
delo en uso permanente y se rea-
lizan hasta 50.000 ensayos de 
campo antes de la entrada en 
producción de un nuevo modelo. 
En la PV&V trabajan 8 grupos de 
48 ingenieros y 80 técnicos. Uno 
de ellos es el encargado de la op-
timización de la topología y la for-
ma, cuya finalidad es la disminu-
ción del peso de las piezas y la re-
ducción de las tensiones acumu-
ladas en ellas. Emplean para ello 
técnicas de análisis de elemen-
tos finitos, comprobándose que 
Cuadro I. Histórico de producción de cabinas (unidades) en la fábrica de 
Bruchsal. Las cargadoras telescópicas han dejado de fabricarse dado el 





























una reducción del 70% de las t 
siones multiplica por cuatrc 
vida de cada pieza. Otro de 
equipos realiza estudios CFD 
námica de fluidos computeriza 
que permite optimizar las coi 
ciones de refrigeración del me 
evaluando la trayectoria del E 
que atraviesa los radiadores; p 
la verificación de los resultac 
de simulación se dispone un tú 
de viento. El grupo encargado 
las pruebas de transmisión tra 
ja en un banco de ensayo que f 
mite establecer Inclinaciones 
45° (100%), verificando el func 
namiento con un nivel de llene 
del aceite del hidráulico mínii 
(551 aproximadamente) al que 
le detraen 101 con el fin de sin 
lar la utilización de equipos exl 
nos. En la unidad PV&V desta 
asimismo la realización de en: 
yo de sellado de juntas delanter 
que emplea bañeras de barro 
Línea de montaje de cabinas en la fábrica de Bruchsal. 
los ensayos en pistas en las que 
los tractores funcionan de forma 
autónoma durante 1.000 horas a 
3,8 km/h en trayectos circulares 
con 15 baches de hormigón que 
generan picos de aceleración si-
milares a los registrados durante 
el empleo habitual en campo. Se 
dispone de una cámara de ensa-
yos térmicos con rangos de tem-
peratura entre -40°C y 50°C que 
permiten evaluar el arranque en 
frío y la dureza del cambio deriva-
da de las variaciones de viscosi-
dad del aceite, así como verificar 
la lubricación en condiciones ex-
tremas y el desempañado de cris-
tales de la cabina. Uno de los 
equipos de más reciente incorpo-
ración es el relacionado con los 
ensayos de compatibilidad elec-
tromagnética que emplea 10 an-
tenas para verificar la inmunidad 
a 30 V/m (tres veces más restric-
tivo que el límite establecido se-
gún normativa para zonas con 
campo magnético elevado). 
Fábrica de cabinas j 
bastidores Bruchsal 
Al día siguiente visitamos la 
fábrica de cabinas y bastidores 
de Bruchsal (63 ha) cuyo progra-
ma está sincronizado con Man-
heim, receptora de la mayoría de 
las unidades aquí fabricadas con 
excepción de las cabinas de co-
sechadoras que se dirigen a Zwei-
Brücken, y las cabinas de equi-
pos forestales Timberjack, em-
presa recientemente adquirida 
por John Deere. El cuadro I resu-
me la trayectoria histórica de pro-
ducción de la fábrica de Bruchsal 
que en la actualidad se sitúa en 
un total de 40.175 unidades 
(38.005 correspondientes a trac-
tores). Destaca la moderna insta-
lación de barnizado (2005) que 
emplea baños con inversión eléc-
trica entre pieza y pintura para fa-
vorecer la adherencia de la pintu-
ra. Esta unidad dispone de 13 ba-
ños (65-78 m3 por depósito) y 
cuatro puentes para el movimien-
to automatizado de las cabinas, 
el secado posterior se realiza a 
180°C, para proceder a continua-
ción a la aplicación de pintura en 
polvo mediante robots industria-
les que aplican pintura acrílica 
más resistente a golpes. 
La fabricación de bastidores 
implica el empleo de una varie-
dad de maquinaria: equipos de 
corte láser, dobladoras y estacio-
nes de soldado robotizadas que 
realizan el soldado del 90% de las 
piezas, mientras que el restante 
10% de mayor dificultad es efec-
tuado manualmente por soldado-
res expertos. Una vez más en-
contramos una unidad de dimen-
sionado láser 3D de piezas con 
una precisión de 2 mm similar a 
la disponible en Manheim. 
La línea de montaje de cabi-
nas dispone de una plataforma 
móvil de manera que los trabaja-
dores no han de preocuparse por 
el desplazamiento de las cabinas 
a lo largo de la instalación. El tra-
bajo se distribuye en grupos que 
auto-organizan el plan de tareas. 
Un recurso interesante es la de-
nominada Isla de Formación que 
permite a trabajadores que habi-
tualmente no cambian de puesto 
montar un tractor entero y así ad-
quirir una visión de conjunto del 
proceso de la línea de montaje. 
En esta fábrica destaca la 
zona de pruebas que dispone de 
sistemas de verificación electró-
nica capaces de simular el fun-
cionamiento de tractores y cose-
chadoras de manera que quede 
perfectamente testado el funcio-
namiento de todos los complejos 
sistemas electrónicos integrados 
actualmente en las cabinas. 
Centre Europeo de 
Recambios y Distribución 
Este centro de 48,5 ha está 
situado anejo a la fábrica de 
Bruchsal y tiene como función 
abastecer los concesionarios de 
Europa (incluyendo EU-25y el res-
to de pa íses de I Este) y África, con 
un tiempo de abastecimiento de 
24 h si la referencia está disponi-
ble. En él se almacenan 163.000 
referencias distintas de las cua-
les el 84% se destina a exporta-
ción. Dispone de un programa in-
formático (FLASH) para la locali-
zación rápida de 500.000 refe-
rencias en todo el mundo, realiza 
las funciones de almacén virtual 
e ¡nterconecta distintos centros 
(EE.UU, Gran Bretaña, Sudáfricay 
Nueva Zelanda). El EPDC realiza 
en promedio 3,7 renovaciones 
del inventario al año. Los pedidos 
pueden realizarse durante las 24 
h del día (7 días laborables a la 
semana durante la campaña, de 
abril a septiembre) con cuatro pe-
riodos de expedición: 10:00 am, 
6:00, 9:00 y 10:00 pm. Durante 
la campaña el 70-80% de los pe-
didos en valor son urgentes y el 
resto programados, mientras que 
fuera de campaña el 60% de los 
pedidos en valor son programa-
dos. El 80% del transporte se re-
aliza en camión mientras que el 
20% se efectúa en avión (países 
escandinavos, España y Gran 
Bretaña). 
La existencia de un EPDC no 
exime a los concesionarios de 
disponer un stock mínimo consis-
tente en una lista de recomenda-
da por de John Deere y definida 
para cada modelo, y un remanen-
te en función de un código crítico 
que depende del historial y expe-
riencia del propio concesionario. 
En España (79 concesionarios) y 
Portugal (15 concesionarios) la 
venta de repuestos supone 60 
millones de euros al año. Los pe-
didos urgentes suponen tan sólo 
un 16-20% del total de pedidos 
en valor, lo que indica un alto nivel 
de stocks por parte de los conce-
sionarios. Cabe destacar que el 
95% de los beneficios de la em-
presa John Deere se relacionan 
con los repuestos y no con la ven-
ta de nuevas máquinas. 
En el EPDC destaca el área de 
almacenamiento paletizado total-
mente automatizado que gestio-
na la localización de piezas me-
diante un programa informático 
que no exige la colocación de las 
referencias en lugares fijos. La 
zona de alta rotación abarca 
20.000 referencias que suponen 
el 50% de las piezas de envío. 
Además, durante la estancia 
se presentaron las novedades re-
lativas a los tractores 7430 y 
7530 E Premium, 6030 y 9630 T, 
a las que se reservará un espacio 
en el siguiente número de Vida 
Rural. Pilar Barreiro. Profesora Titular. 
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